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VeHahren zum Herstellen von dessmierten Formkorpern aus einer hartbaren Masse auf Basis duroplastischer Kunststoffe. 



© Verfahren zum Herstellen von dessmierten Formkor- 
pern, wobei ein Grundkorper aus einer hartbaren Masse auf 
Basis von duroplastischen Kunststoffen mit Hartern Oder in 
Kombmation mit anorganisch hartenden Systemen, inerten 
Fullstoffen sowie ggf. Beschleunigern, Farbmitteln und 
weiteren Hilfsstoffen durch GieBen und/oder Formpressen 
hergestellt wird und mit einer Oberflachenschicht aus 
einem hartbaren Lackharz und einer Kunstglasur versehen 
wird. 
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Verfahren zum Herstellen von dessinierten PormkSrpera 
aus einer hartbaren Masse auf Basis duroplastischer 
Kunststoff e 



10 



Die Erf indung befaflt sich mit einem Verfahren zum Her- 
stellen von dessinierten PormkBrpera, wobei ein Grund- 
kbrper aus einer hartbaren Masse auf Basis von duroplasti- 
schen Kunststoffen sowie ggf . Hartern oder in KombinatLonmii 
^ anorganisch hartenden Systemen, inerten Pulls toff en und 
ggf. Beschleunigern, Parbmitteln und weiteren Hilfs- 
stoff en durch Pormpressen hergestellt 

wird und ggf. mit einer Oberflachenschicht aus einem 
hartbaren Lackharz versehen wird sowie hierdruch herge- 
stellte Pormkorper. 

20 

Aus der f ranzosischen Patentschrif t 21: 26 538 sind bereiti 
Pliesen Oder Platten fur PuBboden- und Wandbelage bekannt, 
die aus mit Polyester oder Epoxydharz gebundenen zer- 
kleinertem Steinzeug und Keramikabfallen bestehen. Durch 
25 Zusatz von organischen Parbpigmenten kbnn n diese Platten 
auch uni durchgefarbt hergestellt werden. 
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*\ Aus der DE-OS 26 33 711 sind bereits Beschiclrtungsmassen 
fur dekorative Verbundplatten bekannt, wobei der Riicken 
mlt einer Scbicht aus einem inerten Pullstoff , einem 
nichtthermoplastischen Kleber und einem in Wasser los- 

5 lichen warmebSrtenden Harz in Form von Harnstof formalde- 
hyd- Oder Melaminf ormaldehydkondensaten beschichtet 
wird . 

Darfiber hinaus ist seit langem Kunstharzbeton bekannt, 
10 t>ee, * fcettend aus einer Miscbung von trockenen Zuschlag- 
stoffen wie Quarzkies, Quarzsand, Quarzmehl und einem 
Bindemittel auf Basis ungesattigter Polyester, Harter 
und Beschleuniger ggf . unter Zusatz von Styrol, wobei 
Miscbungen von Zuschlagstof f en zu Bindemittel zwischen 
>I5 8:1 tis 12:1 UblicbL sind. Man hat auch bereits versucht, 
Fassadenplatten ein- oder zweischichtig aus einer Masse 
auf Basis von ungesSttigten Polyesterharzen Oder Poly- 
methacrylat und Pullstoffen herzustellen, wozu wir auf 
die DE-AS 21 55 232 verweisen. 

20 Bei alien diesen bekannt en Kunstharzsteinen bzw. Kunst- 
harzbeton und hleraus hergestellten Bauteilen sind der 
Art der Dessinierung durch entsprechendes ElnfSrben der 
auszuhartenden Massen Grenzen gesetzt. 

25 Der vorliegenden Anmeldung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein preiswertes Verf ahren zur Herstellung von 
Formkorpern, insbesondere Plattmauf Basis von hartbaren 
Kunststoff en mit entsprechenden mineralischen Piill- 
stoffen zu schaffen, wobei insbesondere auch viel- 

30 faltige MusterungsmSglichkeiten, wie sie aus der 
Keramikindustrie bekannt- sind^ moglich sein sollen. 

Die bekannte Herstellung von keramischen PonnkSrpern, wie 
Platten und Kacheln ist extrem energieintensiv und zeit- 
aufwendig. 



- 3 - 



10 



15 



20 



25 



Ber Ener gl ebedarf begiaat »it dem Troclmen der Ionnioe . 
ral le „ geht weiter Hber das fBookMB der 

gepreBtea PXattea sum eigeutUcben Breuaprosee, und ^ 
Glaau* " e .^ SSlDlerun S Oder aber auob die. abaobUeBende 
Glasur beaot lg ea aocb extrem hohe Temperaturea Uber 
einea langen Zeitraum. 

We beaotigtea Te-peraturea liegen zwiectaea 80 bia loo'o 

Brand. Hxerbei aiaa Terweilzeitea voa stuadea ble 
Tagen erf orderlich. 

PUr diese Brennprozesse werden sehr grofle kostspielige 
KanunerBfen, Ringofen oder Tuuuelofeu verwendet. 



Bisherige Keramikimitationen auf der Basis Kunststoff 
Oder auch kunststoff beechichteter andersartiger Unter- 
lagen waren meist uni und konnten so vom Dessin und vor 
allem vou den pbysikalischen Eigenschaf tswerten her 
nxcht geniigen. Graviereud war dies z.B. bei den / 
Abriebswerten, wodurch diese Produkte z.B. als Boden- 
platten- nicht eingesetzt werden konnten. 



Ausgebend jon den bekannten Yerfabren l 6s t die Erfiudung 
die Aufgabe zum Herstellen keran.ikabnlicber Formkorper 
auf Basis von Kunststoffea durch die 
?° folgenden MaSnabmen: 



10 
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O bis 5 



15 



a) Herstellen einer rieselfahigen Masse durch homo- 
genes Vermis chen von 
3 bis 7, vorzugsweise 4 bis 6 Gew.-# einer hart- 

baren Knnststoffmischung, 
0 bis 3 Gew.-# Ca-stearat, Zinkstearat oder 
Stearinsaure , 

Gew.-% Wasser, Alkohol oder Mischungen 
hiervon, 

97 bis 85, vorzugsweise 96 bis 87 Gew.-# FSllstoffe 

wie Quarzsand, Kreide, Schwerspat, Eoi 

Schlacke o.dgl. bzw. Mischungen hiervon, 
b) Sctntten der Masse in eine Form zu einem Grund- 

korper und Abpressen in der Form mit einem spezi- 

fischen Druck von 100 bis 500, vorzugsweise 200 

bis 400 kp/cm 2 , 



20 C ^ ^^oxnen des Grundkorpers aus der Form, 

d) ggf. Hart en des entformten Grundkorpers bei Tempe- 
raturen bis vorzugsweise 150°C, 



25 



30 



e) Auftragen einer Dessinierungsschicht auf zumindest 
einen Teil einer Oberflache des Grundkorpers aus 
einem farbmittelhaltigen ggf. hartbaren Lack, 

f ) Trocknen und ggf. Harten der Dessinierungsschicht 
sowie ggf. des nocht nicht geharteten Grundkorpers 
bei Raumtemperatur bzw. erhohten Temperaturen bis 
vorzugsweise 150°C, 

6) ggf. Aufhringen einer Kunstglasur aus einer hart- 
baren Harzazusammensetzung und Ausharten der Kunst- 
glasur. 



35 
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Nach dem erf indungsgemSBen Verfahren konnen keramik- 
ahnlicbe Formkorper auf Basis von Kunststoff en und 
mineralischer FUllstoffe hergestellt werden, die so- 
wohl von der MSglichkeit der Musterung, Dessinierung 
als auch von ihren mechanischen Werten, taier insbe- 
sondere die Festigkeitswerte, Abriebswerte und 
Vitterungsbestandigiceit weitgehends den Formteilen 
aus Steinzeugkeramik entsprechen bzw. diese sogar in 
manchen Eigenschaf ten iibertreffen. Insbesondere ist 
der Vorteil der nach dem erf indungsgemaBen Verfahren 
hergestellten keramikahnlichen Formkorper in der 
preiswerteren d.h. energiesparenden Verf abrensweise zi 
sehen als auch in der einfachen Handhabung der Ver- 
fahrensschritte, urn zu dem gewiinschten Produkt zu 
gelangen. 

Die erfindungsgemaB hergestellten Pormkorper weisen 
eine relativ hohe Biegef estigkeit auf, wodurch die 
Materialdicke geringer sein kann als bei Steinzeug- 
keramik, so daB neben Materialersparnis zugleich eine 
Gewichtsersparnis erzielt wird. Werden die Pormkorper 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hingegen in 
gleicher Materialdicke wie entsprechende Keramikteile 
hergestellt, so weisen die erfindungsgemaB hergestell- 
ten Pormkorper eine hohere Pestigkeit auf. Dies laBt 
sich besonders vorteilhaft dann zur Anwendung bringen, 
wenn Pormkorper groBerer Dimensionen hergestellt 
werden sollen, die groBere Sicherheit bei der Hand- 
habung wahrend der Produktion und bei der spateren 
Anwendung bieten. 



35 
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1 Piir die Herstellung der erf indungsgemaBen keramikartigen 
FormkQrper sind im Prinzip drei Verf abrensabscbnitte vor 
geseben, namlicb die Herstellung des Grundkbrpers , die 
Dessinierung bzw. Musteruug und die Kunstglasur, d.h. dei 

5 abriebfeste Uberzug. Hierbei kbnnen Dessinierung und 
tiberzug identiscb sein. 

POr den Grundkorper kommen infrage fast alle duropla- 
stiscben Kunststoffe, die extrem hoch mit Quarzsand und 
^ anderen mineralischen Pullstoffen und ggf . Pigmenten ver- 
mxscbt werden konnen. Besonders vorteilnaft lassen sicb 
als bartbare duroplastiscbe Kunststoffe Polyacrylate, 
Polyuretbane, ungesattigte Polyesterbarze, Polymetba- 
crylate und Epoxydbarze unter eutpsrecbendem Zusatz von 
^ Hartern und Beschleunigern und ggf. weiteren Hilfs- 
stoff en einsetzen. Die vorgenannten duroplastiscben 
Kunststoffe haben den Vorteil, daB sie sicb mit beliebi- 
gen Pullstoffen extrem bocb fullen lassen und dabei eine 
problemlose Verarbeitung zulassen, insbesondere ist das 
^ Herstellen der Grundkorper in offenen Formen durcb Ein- 
fullen der Masse, Terdichten und ggf. Abpressen moglicb 
sowie das Ausharten bei relativ niedrigen Eemperaturen, 
d.b. geringem Energiebedarf und sogar bei Raumtemperatur. 



25 



30 



Erne weitere Gruppe duroplastischer bartbarer Kunst- 
stoffe, die fur die Herstellung des Grundkorners in 
Prage kommen, sind Kondensationsharze wie Melaminbarze 
Harnstofformaldebydbarze, Pbenolformaldehydbarze bzw. 

T TT hierV ° Q * AUCh di6Se ^—tionsbarze lassen 
sxcb bocb mit Pullstoffen anreicbern. E 8 lassen sicb 

mT« J*'*' angefUhrteQ mit anorganiscben 

xJindem kombinieren. 
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1 Die hartbare duroplastische Kunsts toff mischung, die als 
organisches Bind emit tel fur den Grundkorper eingesetzt 
wird, hat je nacb eingesetztem Kunststoff eine andere 
Zusammensetzung. 

5 

Bei Verwendung von ungesattigten Polyesterharzen werden 
bevorzugt 

96 bis 98 Gew.-# ungesattigtes Polyesterharz und 
3 bis 1 Gew.-# Katalysator C Harter) und 
>I0 2 bis 1 Crew. Eeschleuniger und 

ggf. weitere Hilfsstoffe wie Benetzungsmittel, Stabili- 
satoren, Farbmittel usw. eingesetzt. 

Bei Einsatz von Polyacrylaten bzw. Polymethacrylaten 
besteht die hartbare Mischung aus 

90 bis 95 Gew.-# Acrylaten, 

10 bis 5 Gew.-# Harter (Peroxyde), sowie 

ggf . ebenfalls weiteren Hilfsstoffen bzw* ohne Harter 
mittels Elektronenstrahlen einer Dosis von 2 bis 8 Mrad 

20 

Bei Einsatz von Polyurethanen kann die hartbare Mischung 
bestehen aus 

30 bis 80 Gew.-# Polyather bzw. Polyolen, 
70 bis 20 Gew.-% Isocyanaten. 

25 

Bei Einsatz voh Epoxydharzen kann eine hartbare Mischung 
aus 

50 bis 90 Gew.-# Epoxydharz, 

30 

50 bis 10 Gew.-# Amine, Polyamine bzw. Polyamidoamine, 
eingesetzt werden. 
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Bei Einsatz von Kondensationsharzen fur hartbare 
Mischungen werden bevorzugt folgende Zusammensetzungen 
gewahlt : 

96 bis 100 Gew.-% Kondensationsharze, wie Melaminharz, 

Phenolformaldehydharze und 

0 bis 4 Gew.-% Harter, wie Ammonchlorid, Salzsaure. 

Fiir alle angegebenen hartbaren Eunststoff zusammen- 
setzungen gilt, daB die angegebenen Gew.-% sich auf be- 
stimmte Harze und Hartertypen bevorzugt beziehen und je 
nach Harz und Hart erkombinat ion sich andere optimal e Ge- 
wichtsverhaltnisse ergeben. 

Da erf indungsgemaB nur geringe Mengen an Kunststof f 
15 eingesetzt werden, wird vorgeschlagen, zur erleichterten 
Herstellung einer homogenen Mischung derselben mit dem 
Eunststoff vertragliche Losungsmittel wie Wasser, Alkoho] 
bzw. Mischungen hiervon in gewissen Mengen zuzusetzen. 
Diese LSsungsmittel werden dann zum Teil zur Her- 
20 stellung der rieself ahigen Masse wieder abgetrocknet 
(verdunstet) . 

Als mineralische Fullstoffe werden bevorzugt Qaarzsande, 
Kreide, Schwerspat, Korund, Schlacke, Basalt, Aluminium- 
25 hydroxyd und Mischungen hiervon eingesetzt. Es ist je- 
doch auch denkbar, weitere trockene Pullstoffe wie 
Marmorgranulat , Perlit, Blahton, und ggf . auch zer- 
kleinerte Schaumstof freste wie Acrylatschaum, Poly- 
athylenschaum, Polyvinylchloridschaum, Polyurethanschaum 
30 Phenolharzschaum, Polyesters chaum usw. als Fullstoff zu- 
zusetzen. Bevorzugt hat der Fiillstoff eine mehlige bis 
f einkornige Bes chaff enheit mit einer KbrngroBe von 
0 bis 0,5 mm. 

35 
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Aus wirtschaftlichen tlberlegungen soil der Anteil an 
duroplastischen hartbaren Kunststoff im Grundkorper so 
gering wie moglich sein, wobei jedoch eine untere Grenze 
bei etwa 3 Gew.-% hartbare Harzmischung bezogen auf den 
Fullstoff liegt. Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren 
konnen Grundkorper mit ausreichender Festigkeit beispiels- 
weise fur das Anwendungsgebiet als Vandkachel oder Boden- 
platte mit Dicken ab 2 mm hergestellt werden. Far die 
vorgesehenen Anwendungsgebiete sind Dicken der erfindungs- 
gemaBen Formkorper von 30 mm als obere Grenze in der Regel 
anzusehen. ' 



Ein wesentliches Vexf anrensmerkmal der Erf indung ist darin 
zu sehen, daB rieself ahige, d.h. schiittfahige Miscbungen 
15 hergestellt werden, die ein leichtes genaues Befullen der , 
Formen ermdglichen. Des weiteren haben die erfindungsgemaB 
vorgeschlagenen Massen die Eigenschaft, nach dem Verpresse 
bereits ohne Ausbartung soviel Eigenf estigkeit dem Grund- 
kdrper zu verleihen, daB er - ohne Aushartung - entformt 
20 werden kann. Damit ist ein wirtschaf tlicher Fertigungs- 

prozeB moglich - wahrend die Formen erneut gefiillt werden J 
beginnt im ubrigen der BessinierungsprozeB. 

Eine besonders vorteilhafte erf indungsgemaBe Masse auf i 
25 Basis von Kondensationsharzen und ihre Herstellung besteht 
aus ' * 

2 bis * Gew.-% einer hartbaren Khnststoffmischung auf 

Basis von Kondensationsbarz , 
1 bis 2 Gew.-% Ca-stearat, Zinkstearat oder Stearin- 
30 saure, 

1 bis 5 Gew.-% Vasser, Alkohol oder Mischungen hiervoD 
96 bis 89 Gew.-% Fullstoff mit einer KoragroBe unter 

0,5 mm 

durch Mischen, Trocknen auf einen Bestf uchtigkeitsge- 
35 halt von 1 bis 3 %, vorzugsweise 1,5 bis 2 % bei 

Temperaturen etwa zwischen 50 bis 80°C und Sieben mit 
einer> Maschenweite u nter 0.8 mm h reeatftiif 
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1 Um mit dem erf indungsgemafien Verfahren keramikahnliche 
Formkbrper in beliebigen wiederholbaren Musterungen her- 
stellen zu konnen, ist die Moglichkeit der Dessinierung 
des Grundkorpers uad die anzuwendenden Dessinierungsver- 
^fahren sowie die einzusetzenden Parbmittel bzw. Parblacke 
von besonderer Bedeutung. Obgleicb es mbglich ist, bereits 
den Grundkorper durcb entsprechende Pigmentierung durch- 
gehend Oder ggf . marmoriert einzufarben, liegt der wesent- 
liche Dessinierungsscbritt im Aufbringen einer farbmittel- 

^, 0 baltigen Dessinierung auf zumindest einem Teil der Ober- 
flache des Grundkorpers und zwar entweder auf den bereits 
geharteten oder auf den noch nicbt geharteten Grundkbrper. 
Fiir das Aufbringen der Dessinierungsscnicht konnen be- 
kannte Verfabren, insbesondere das Spritzen, Drucken, 

^^Siebdrucken, Tropfen, GieBen, Tauchen und aucb Kombina- 
tionen dieser Verfabren und ein- oder mebrfache AuftrSge 
angewendet werden. Beispielsweise kann in einem ersten 
Verfabrensscbritt im Siebdruckverf abren ein Parbfilm auf- 
gebracht werden und hierauf nacb dessen Trocknung eine 

2Q zweite Lackfarbe punktuell aufgespritzt werden, die durch 
Inselung eine entsprechende Musterung bewirkt. Es ist 
auch mbglich, Parblacke zu wablen, die in der Pigmentie- 
rung und Viskositat so eingestellt sind, daB Parbpigmente 
nacb dem Auftragen der Lackschicbt auf den Grundkbrper 

2 ^ausscbwimmen und auf diese Veise eine entsprechende 
Parbvariierung ergeben. Aucb Mischeffekte mit mehreren 
Parblacken und Stotterspritzen etc. sind anwendbar, urn 
entsDrechende Dessins zu erzielen. 



3°Im Prinzip sind zum Herstellen der Dessinierungsscbicht 
auf dem Grundkorper alle bekannten Lacke einsetzbar, wo- 
bei zur Pigmentierung sowobl anorganische als auch or- 
ganische Parbmittel Yerwendung finden konnen. Vorteilhaft 
ist, dafi fiir das erf indungsgemafie Verfahren keinerlei An- 

35sprucbe im Hinblick auf Hoctatemperaturbestandigkeit der 
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iFarbmittel gestellt werden, im Gegensatz zur Farbgebung 
und Dessiaierung von keramisctaen Formkbrpers, bei denen 
die Pigmente den. nacbf olgenden Brennvorgangen Stand 
balten bzw. angepaBt sein miissen. Es kbnnen daber scblicht 

^Farbmittel fiir das erf indungsgemS.Be Verfabren mit geringex 
Temperaturfestigkeit bis zu 200°C eingesetzt werden. 



Fur die Farblacke sind 100 #ige, also lbsungsmittelf reie 
10 Lacke einsetzbar ebenso wie Lacke, die nur einen Fest- 
kbrpergebalt von 5 # aufweisen und im Ubrigen Lbsungs- 
mittel entbalten. Die einzustellenden Viskositaten der 
Lacke ricbten sich bierbei ganz nacb dem gewttnsctaten 
Effekt und den Erfordemissen des Auf tragsverf ahrens . 
15tfblicbe Viskositaten des Lackes liegen zwiscben 14 und 
180 Sekunden Auslaufzeit aus dem DIN-Becber mit einer 
4 mm DUse. Fiir das erf indungsgemafie Verfabren werden 
NaBauftragsgewicbte der Farblacke je nacb Dessinierung 
zwiscben 5 g/m 2 und 200 g/m 2 bevorzugt vorgesehen. 

20 

Die Farblacke kbnnen in itarer Zusammensetzung so aufge- 
baut sein, daB sie pbysikalisch trocknen, chemiscb- Oder 
aucta strablenbartbar sind. Als Bind emi 1 1 el syst erne fur die 
lacke kbnnen beispielsweise Verwendung finden: Polyvinyl - 
2 alkohol, Polymetbylmettaacrylat, Polyvinyl chlorid, unge- 
sattigte Polyester, Epoxidbarze, Acrylate, Harnstoff, 
Melamin, Alkydbarze u.a. 

Geeignete Farbmittel sind sowobl anorganiscbe als aucb 
organische Pigmente und lbsbare organiscbe Farbstoffe. 

30 

Als Losungsmittel fur die Farblacke kommen ggf. in Frage: 
Wasser, Alkobole, Ester, Ketone, Aromaten, Cblorkoblen- 
wasserstof fe, Glykole u. a. 



35 
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1Ein weiteres erf indungswesentliches Merkmal sum Her- 
stellen keramikahnlicher Formkbrper auf Basis hartbarer 
Kunststoffe, hochgefullt mit mineralischen Fiillstoffen, 
xst die Herstellung einer Kunstglasur, dh. entsprechend 

5der bex Keramik vorhandenen (xlasur. Die erf indungsgemaBe 
Kunstglasur hat die Aufgabe, eine ausreichende Harte und 
Kratzfestigkeit, Chemikalienbestandigkeit und ggf . 
Witterungsbestandigkeit zu erbringen und eine rationelle 
Fertigung zu ermbglichen. Der tflanzgrad der Kunstglasur 
10 1st von hochglanzend bis matt variierbar, wobei die Kunsi 
glasur auch strukturiert sein kann. 

Bei dem bekannten Verfahren zum Herstellen von Kunst- 
harzen mit einem Lackiiberzug wird dieser Lackuberzug zu- 
erst in die Form gebracbt und danach der Kunststein bzw. 
Kunstbeton in die Form gegossen. Das erf indungsgemaBe 
Verfahren unter Dessinierung der Oberflachen der herzu- 
stellenden Formkbrper geht hiervon einen vbllig anderen 
Weg. Pur die Kunstglasur des erf indungsgemafien Ver- 
fahrens finden insbesondere hartbare Harzzusammensetzut 
auf Basis von Acrylaten, Metbacrylaten, Polyurethanen, 
Polytiol/en-Systemen bzw. Organopolysiloxanen und ggf. 
Mischungen Verwendung. Je nach Art der Kunstglasur kann 
diese lbsungsmittelhaltige oder auch lbsungsmittelf rei 
sein, wobei sich dies auch nach der Auftragsmenge und dei 
Art des Aufbringens der Kunstglasur auf die dessinierten 
Gruudkbrper richtet. Fur das Aufbringen der Kunstglasur 
bieten sich insbesondere das GieBen, Tauchen, Drucken, 
Walzen und Spritzen an, wobei Auf tragsgewichte der Kunst- 
glasur zwischen 20 bis 150 g/m 2 bevorzugt werden. Bevor- 
zugt werden fur die Kunstglasur strahlenhartende Harz- 
zusammensetzungen wegen der relativ kurzen Hartungszeit. 
Hierbei kbnnen sowohl mittels UV-Strahlen als auch 
mittels Elektronenstrahlen hartbare Systeme eingesetzt 
werden. 

35 
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1 Beispielsweise konnen mittels UV-Strahlen hartbare tfber- 
ziige, auch mit Mattierungsef f ekt f wie sie in der DE-OS 
30 06 960 ausfiihrlich beschrieben sind, fur das erfin- 
dungsgemafie Verfahren zum Herstellen keramikahnlicher 

5 Formkorper verwendet werden. 

Kunstglasuriiberztige auf Basis von Acrylharzen konnen 
folgende Zusammensetzung aufweisen: 

10 bis 60 Gew.-# Acrylate, Methacrylate, modif izierte 
10 Acrylharze 

90 bis 10 Gew.-* Losungsmittel, wie Toluol, § u &ft*?2; 
O bis 30 Gew.-* Barter, wie Isocyan.te, Pero^S ^ 



Fur Kunstglasurtiberziige auf Basis von modif izierten 
15 Acrylaten konnen Zusammensetzung en aus z.B. 
100 Gew.-Teile Epoxyacrylat, 

200 Gew.-Teile tetraoxathyliertes Trimethylolpropantri- 

acrylat 

100 Gew.-Teile Bexandioldiacryla* 
20 10 Gew.-Teile Dimettaylketal 
o.dgl. eingesetzt werden. 

Eine vorteilhafte Variante des flerstellens von keramik- 
ahnlichen Formkdrpern, beispielsweise fur Wand- oder 

25 Bodenplatten weisen die kennzeichnenden Merkmale gem. 

Patentanspruch 12 auf. Hierbei wird aus einer rieselfahiger 
Masse, beispielsweise nach Patentanspruch 8 ein Grund- 
korper hergestellt und verdichtet und anschlieBend bei 
relativ niedrigen Temperaturen gehartet. Die Hartungszeit 

50 liegt zwischen 2 bis zu 180 ttin. und richtet sich auch nach 
der Bicke des Grundkorpers . Es ist moglich die Hartung in 
zwei Stufen, bei zuerst niedriger, ca. 80°C Temperatur, 
danach bei hoherer Temperatur, z.B. 140°C durchzufuhren. 
Von Vorteilist, daB wegen der niedrigen Hartungstempera- 

35turen nur geringe Energiemengen verbraucht werden und 
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1 daruber hinaus keine hohen Anspriiche an die Temperatur- 
festigkeiten der eingesetzen Materialien fur den Grund- 
korper gestellt werden. 

5 Danach kann dessiniert werden, wobei die aufgetragene 
Lackschicht anschlieBend ebenfalls bei relativ niedrigen 
Temperaturen getrocknet und gehortet wird, wobei sich die 
Hartung nach dem verwendeten Farblacksystem richtet, bevor- 
zugt werden lufttrockende Farblacksysteme . AbschlieBend 
10 kann die Kunstglasur aus einer hartenden Harzzusammen- 
setzung aufgebracht werden, wobei bevorzugt strahlenhart- 
bare Harzzusammensetzungen auf Basis von Acrylaten Oder 
modifizierten Acrylaten eingesetzt werden, die insbesonder€ 
mittels W-Strahlen oder auch mittels Elektronenstrahlen 
15 gehartet werden konnen in relativ kurzer Zeit. Die so her- 
gestellten Fonnkorper mit Dessinierung und Glasur weisen 
hohe Abriebfestigkeit, hohe Festigkeit und auf grand der 
Harzanteile eine gewisse Biegef estigkeit auf, die sie bei- 
spielsweise gegenuber normalen Keramikteilen bevorteilen. 
20 Es ist auch moglich, verschieden eingefarbte rieselfahige 
Massen einzusetzen und nacheinander oder gleichzeitig 
mittels Schablone einen bereits dessinierten Grundkorper 
herzustellen, siehe Patentansprucb 13. Auf diesen Grund- 
korper muB dann nur no ch eine Kunstglasur aufgebracht 
25 werden, wobei Grundkorper und Kunstglasur ggf . gleichzeitif 
ausgehartet werden. 

Der Zusatz von geringen Mengen insbesondere von Calzium- 
stearat, Zinkstearat oder Stearinsaure zu der fur den Gx_ 
50 korper zu verarbeitenden Masse bewirkt iiberraschenderweise 
ein Versiegeln der Poren des verpreBten und ggf. ausge- 
harteten Grundkorpers , so daB bei der nachfolgenden Dessi- 
nierung bzw. Aufbringen einer Kunstglasur weniger Lack 
bzw. Harz benotigt wird, da dieses nicht rnehr so tief in 
35 d en Grundkorper eindringt. 



1 Das 



erfindungsgemSBe Verfahren arbeitet mit sehr 



ringen Anteilen von hartbarem duroplastischem Eunststoff 
im Grundkorper, wodurch sich ein sehr preiswertes Produkt 
ergxbt, und das zudem die MSglichkeit bietet, den Grund- 
5 korper vor dem Ausharten kalt zu entformen und ohne Form 
auszuharten. Damit konnen die fur die Herstellung der 
Grundkorper benotigten Pormen sehr schnell dem Froduktions 
prozeB wieder zugefiihrt werden und sind nicht auch wahrend 
der.relativ langen Verweilzeit zum Aushart 



en der Grund— 



10 korper dem ProduktionsprozeB entzogen. Mit dem erfin- 
dungsgemafien Verfahren und der fur den Grundkorper ge- 
wahlten Materialzusammensetzung ist es dennoch moglich. 
den noch nicht ausgeharteten Grundkorper zu entformen, 
wobei er bereits die notwendige Steifigkeit und Festigkeit 
15 aufweist, urn ein Zerbrockein zu verhindern. Im Durch- 
schnitt werden fur ausgehartete Grundkorper ohne Lack- 



schicht bzw. Kunstglasur bereits bei 



einer Plattendicke 



von 6 mm Biegef estigkeiten von 35 N/mm 2 und mehr erreicht. 
Bex dickeren Flatten ist die Biegef estigkeit entsprechend 



20 hoher. 



Verfahren kann auch in der Weise abgewandelt 



die Bess 



werden, daB 



25 



inierung nicht nach dem Ausharten des Grund- 
korpers soudern vor seiner Aushartung vorgenommen werden 
kann. In jedem Pall kann der Parblack, je nach gewahlter 
zusammenset - ' • 



zung in den noch porbsen Grundkorper 



*r — — . ^ muua.ux yxzi: ©ill— 

ddngen, so da8 nicht nur oberflachliche Farbauftrage 



zielt werden. Bei 



den noch nicht ausgeharteten Grund- 

je nach Zusammen- 



er- 



30 



korpern ergibt sich daruber hinaus 

setzung des Parblackes und der gewabiteTp^beu, das zu- 
satzlxch zu dem mechanischen Eindringen des Parblackes 
in die Poren des Grundkorpers auch ein Migrieren der 
Parbmittel aus dem Parblack in den Grundkorper bzw. desserj 
Kunststoffbestandteile stattfindet und damit eine weit T 
Durchfarbung desselbeu erfolgt. Dieses Verfahren ist im 
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1 Wesentlich ftir die vorgenannten Verfahren unter Anwendung 
des Kaltentformens der noch nicht ausgeharteten Grund- 
korper aus dea Formea ist das Abpressen derselben mit 
bestimmtem spezifischem Druck. Pur das Abpressen konnen 

5 beispielsweise Prefistempel verwendet werden, die ggf . 

auf ihrer Oberflache strukturiert sind und auf diese | 
Weise konneu auch in einer Oberflache des GrundkSrpers 
beim Verpressen in der Form Strukturen erzeugt werden. 
Auf diese Weise ist es beispielsweise moglich, schiefer- 
10 artige Strukturen Od er auch and ere Strukturen auf den 
Ponnkorpern, z. B. Platten, herzustellen. 

Mit dem erf indungsgemaBen Verfahren konnen besonders 

_ vorteilhaft keramikahnliche Pormkorper wie Platten fur 
15 ^ 

Bod en-, Wand- und Deckenbelage, tteschirr wie Topfe, 
Teller und Vasen, Blumenkasten, Pensterbanke, Fassaden- 
platten, Tischplatten, Badewannen, Waschbecken, Dach- 
ziegel o.dgl. hergestellt werden. 

20 

Mit dem erf indungsgemafien Verfahren kcmnen u. a. 
Platten ftir Boden- und Wandbelage an Stelle von Keramik- 
kacheln hergestellt werden. Die Platten konnen Abmessunge i 
von 20 x 20 bis 100 x 100 cm und beliebige Gestalt wie 
25 quadrat isch, rechteckig, dreieckig, sechseckig, oval oder 
andere bekannte Pormen aufweisen. 



30 Fur die Parbgebung der Masse fur den Grundkorper kommen 
insbesondere anorganische, Metal loxyd -Pigment e wie 
Titandioxyd, Eisenoxyd, Chromoxyde sowie RuB und auch 



35 
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organische Farbmittel zum Einsatz. 



In der beigefiigten Zeichnung ist schematisch der Aufbau 
eines Formkorpers gem. der Erfindung im Querschnitt dar- 
5 gestellt. 

Der plattenf ormige Grundkorper 1 nach Pig. 1 ist auf 
einer seiner Oberflachen partiell mit der Dessinierungs- 
schicht 2, beispielsweise einem Farblack versehen, und 
^ q abschlieBend mit der Kunstglasur 3 uberzogen. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Pig. 2 ist der platten- 
f ormige Grundkorper 1 auf : einer seiner Oberflachen durch 
gehend mit der Farblackschicht 2 dessiniert und hieruber 
die Kunstglasur 2 aufgebracht, die oberflachig profiliert 
15 ist. 

Wachfolgend werden Beispiele zur Durchfuhrung des erfin^- 
dungsgemaBen Verfahrens gegeben: 

„ Bei spiel 1 
20 — c 

Das Herstellen einer Platte mit Schief erstruktur als 
Boden-, Wand-, Passadenplatte. In einem Henschelmischer 
werden die nachfolgenden Rezepturbestandteile zu einer 
homogenen rieselfahigen Masse gemischt und in eine Porm 
25 gefullt, dann abgepreBt, wobei auf einer Oberflache des 
hergestellten plattenf ormigen Grundkorpers eine Scbief er- 
struktur abgebildet wird: 



30 



337 Gew.-Teile Basaltmehl 
300 Gew.-Teile Quarzsand 0,3 bis 0,7 mm 0 
300 Gew.-Teile gemahlene Kraftwerksschlacke 
53 Gew.-Teile ungesattigtes Polyesterharz, 
Leguval N 50 von BAYER AG 
°»5 " Cobalt-octoat-Beschl uniger (1 %ig in Styro 

55 1»° " Methylathylketonperoxyd 
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Der spezif ische Druck wahrend des Pressens des Grand- 
korpers hetragt 350 kp/cm . Der Grundkorper wird nach dem 
Pressen entformt und dann in einen Warmekanal mit 80°C 
Temperatur gehracht und wahrend 45 Minuten hier ausge- 
hartet. Der ausgehartete Grundkorper kann nunmehr dessi- 
niert werden oder aber auch direkt mit einer Kunstglasur 
versehen werden, beispielsweise beidseitig bespritzt und 
nach dem Trocknen und Ausharten der Kunstglasur verpackt 
werden. Pur das Beispiel wird folgende Zusammensetzung fiii 
die Kunstglasur gewahlt: 



30 Gew.-Teile Polymethylmethacrylat , 

Degalan LP 64/12 von Degussa 
3,5 Gew.-Teile ZitronensSure 
1 5 0,2 Gew.-Teile Silikon-0l 

25 Gew.-Teile Methylathylketon 
25 Gew.-Teile Toluol 
15,3 Gew.-Teile Xylol 
2,0 Gew.-Teile Aerosil als Mattierungsmittel 

20 

Beispiel 2 
Es werden 

5 Gew.-Teile Phenol f ormaldehydharz (Feststoffanteil) 
35 Gew.-Teile Quarzsand Type F 31 (KorngroBe 0,08 - 0,5 nn 

der Quarzwerke Frechen 
60 Gew.-Teile Qjiarzmehl W 8 (KorngroBe 0 bis 0,1 mm) 
der Qaarzwerke Frechen 
1 Gew.-Teile Calziumstearat 

3 Gew.-Teile Wasser-Alkohol 1:1 (ithanol, Isopronanol) 

gemischt und wahrend einigen Minuten auf einen Feuchtig- 
keitsgehalt von ca. 2 % bei 50 bis 80°C getrocknet, ge- 
siebt mit Maschenweite 0,6 mm und als ri self ahige Masse 
erhalten. Diese wird in Form en von 50 x 50 cm abgefiillt 
35 und mit einem spez. Druck von 400 kp/cm 2 zu 6 mm dicken 



) 
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Platten verpreBt, danach kalt entformt und in zwei Stufen 
bei 80°C und 140°C je ^ stunde ausgehartet. Die erhaltene 
Platte hatte bereits eine Biegef estigkeit von UO N/mm 2 . 
Nach der Entformung werden auf die Platte im ValzengieB- 
5 verfahren folgende Farblacke auf gegossen und mittels einer 
250 KV Elektronenstrahlanlage bei 2,5 Mrad ausgehartet: 
100 Gew.-Teile Epoxiacrylat 
150 Gew.-Teile Trimethylolpropantriacrylat 
10 150 Gew.-Teile Hexandioldiacrylat 
16 Gew.-Teile Titandioxyd 

Die erhaltene Platte weist eine sehr glatte hochglanzende 
weifie Oberflache auf. 

1 5 Es ist auch moglich, auf die entformte ausgehartete Platte 
mittels Siebdruck ein Dekor aufzubringen, wobei der die 
Farbmittel enthaltende Lack zugleich die Kunstglasur bildel 
bei Raumtemperatur aushartet und die folgende Zusammen- 
setzung aufweist: 

20 



30 Gew.-Teile Polymethylmetbacrylat 



25 



3,5 
0,2 

25 

25 

15,3 
2,0 
5,0 



tl 
ft 



ft 
ft 



30 



Zi t r o neasaure ester 

Silikon-Ol 

Methyl 'A thyl ke t o n 

Toluol 

Xylol 

Aerosil 

Farbpigmente u. Farbstoffe: 
Eisenoxid rot und Anthrachinon blau 



35 
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1 Beispiel 5 

Die nachfplgenden Materialien werden homogen vermischt, 
gesiebt und in einer olhydrailischen Presse bei Raumtempe- 
ratur zu 200 x 300 mm groBen Flatten einer Dicke von 7 mm 
abgepreBt. 

60 Gew.-Teile ungesattigtes Polyesterharz 
Leguval W 41 von Bayer 
1 » 2 " Methylathylketonperoxid 
1<J 1 » 1 Cobaltoctoat-Beschleuniger (1 % in Styrol) 

500 " Quarzmehl W 10 ) 

440 " Quarzsand H 32 ) Ojietrzwerke Frechen 

Der spezifische Druck beim Abpressen betragt 3500 N/cm 2 . 
15 Die Platten werden entformt und bei 80°C ausgehartet. 

Der so erhaltene plattenformige Grundkorper wird mit einer 
Kundlauferanlage mehrfarbig im WoBenmuster dessiniert und 
anschlieBend getrocknet ,bei 80°C. Hierbei wird ein Farblacl 
enthaltend 

20 

3 Gew_-% Acrylharz 
7 Gew.-% PVC-PVA-Copolymeres 
5 Gew.-% Parbpigment 
85 Gew.-% Losungsmittel, wie Athylglykolacetat Oder 
2 5 Toluol Oder MIBK. 

eingesetzt. 

Pur die Eunstglasur wird eine hartbare Harzmiscbung aus: 
100 Gew.-Teile Urethanacrylat 

100 Gew.-Teile tetraoxathyliertes Trimethylolpropan- 
triacrylat 

100 Gew.-Teile Trimethylolpropantriacrylat 
90 Gew.-Teile Hexandioldiacrylat 

35 



30 
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im GieBverfahren auf den Grundkorper aufgetragen und 
mitttels einer 250 kV-Elektronenstrahlanlage mit einer 
Do sis von 2 Mrad gehartet. 

Beispiel 4 

Nach intensivem Mischen lassen sich mit den folgenden 
Rezepturbestandteilen Platten analog Beispiel 3 abpressen. 
34- Gew.-Teile Melaminharz Madurit VMW 3818 ) 
26,5 " Melaminharz Madurit MP 900 )Fa.Hoechst 

475 " Qnarzsand P 31 

^75 " Calcilit 100 

Die entformten Platten, deren Pestigkeit eine Manipulatioi 
zulaBt, werden zuerst 1 Stunde bei 80°C getrocknet und 
anschlieBend bei 140°C 1 Stunde ausgehartet. Hach diesem 
ProzeB erreicht man bei einer 7 mm dicken Platte eine 
Biegefestigkeit von 50 B/mm 2 . Danach wird der so herge- 
stellte ausgehartete plattenf ormige Grundkorper mittels 
Siebdruck mit Siebdruckfarben der Firma Marabu 
(Maragloss GO) dessiniert. 

Auf die so erhaltenen dessinierten Platten wird im Walzen- 
gieBverfahren eine Kunstglasur folgender Zusammensetzung 
aufgegossen und mittels 2 UV-Lampen einer Lei stung von 
25 80 W/cm bei einer Geschwindigkeit von 4- m/Min. gehartet: 

100 Gew.-Teile urethanacrylat 

100 Gew.-Teile tetraoxathyliertes Trimethylolpropan- 

triacrylat 

5Q 100 Gew.-Teile Trimethylolpropantriacrylat 
90 Gew.-Teile Hexandioldiacrylat 
20 Gew.-Teile Photoinitiator (Darucure 1173). 
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1 Beispiel 5 

Eine wie folgt zusammengesetzte Masse aus \ 

33, 4 Gew.-Teile Melami nharz Madurit VMW 3818, Fa.Hoechsi 
35,8 Gew.-Teile Phenolharz T 777 Dynamit Nobel AG 

520 Gew.-Teile Qparzsand F 32 Quarzwerke Freeh en 
4-30 Gew.-Teile Quarzmehl W 8 Quarzwerke Frechen 
10 Gew.-Teile Zn-Stearat 
30 Gew.-Teile I^O/C^OH (1:1) 

wird homogen vermisctit, damn auf einen Feuchtigkeitsge- 

halt von 2 % getrocknet, gesiebt und in einer Spindel- 

p 

presse mit einem spezirischen Druck von 4000 H/cm zu 
5 mm dicken und 300 x 300 mm groBen Platten verpreBt. 
Pro Minute lassen sich 20 Platten pressen und ausstoBen. 
Die Platten werden in einem Warmekanal bei 80 bis 100°C 
getrocknet und bei 140° C ausgehartet. Die Durchlauf zeit 
durch den Kanal betragt 2 Stunden, wobei die Temperatur- 
stufen jeweils die halbe Verweilzeit einnehmen. 
Eine Dessinierung dieses Grundkorpers kann analog zu 
Beispiel 4 vorgenommen werden. 



25 
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Troisdorf , den 26. 10. 1981 
OZ 80079 MG/Bd 



1 Pat entanspruche 



1 . Verf ahren zum Herstellen von dessinierten Formkorpern 
wobei ein Grundkorper aus einer hartbaren Masse auf 
^ Basis von duroplastischen Kunststoffen ggf . mit Hart en 

oder in Kombination mit anorganisch hart end en Systemen, 
inerten Fullstoffen, sowie ggf • Beschleunigern, Farb- 
mitteln und weiteren Hilf sstoffen durch Fonnpressen 
hergestellt wird und ggf > mit einer Oberflachenschicht 
>^q aus einem hartbaren Lackharz vers eh en wird, 

gekennzeichnet durch 
die MaBnahmen: 

a) Herstellen einer rieself ahigen Masse durch homo- 
genes Vermis chen von 

1 5 3 bis 7, vorzugsweise 4- bis 6 Gew.-# einer hart- 

baren Eunststoffmischung, 
O bis 3 Gew.-% Ca-stearat, Zinkstearat oder 

Stearinsaure t 
O bis 5 Gew^-% Wasser f Alkohol oder Mischungen 
20 hiervon, 

97 bis 85, vorzugsweise 96 bis 87 Gew*-% Pullstoffe 
wie Quarzsand, Kreide, Schwerspat, Korunc 
Schlacke o.dgl. bzw. Mischungen hiervon, 

b) SchStten der Masse in eine Form zu einem Grund- 
korper und Abpressen in der Form mit einem spezi- 
fischen Druck von 100 bis 500, vorzugsweise 200 
bis 400 kp/cm 2 , 



25 



30 



35 



c) Entformen des Grundkorpers aus der Form, 

d) gg^* Harten des entformten Grundkorpers b i Tempe- 
raturen bis vorzugsweise 150°C, 
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e) Auftragen einer Dessinierungsschicht auf zumindest 
einen Teil einer Oberflache des Grundkorpers aus 
einem farbmittelhaltigen ggf. hartbaren Lack, 

f ) Trocknen und ggf. Harten der Dessinierungsschicht 
sowie ggf. des nocht nicht geharteten Grundkorpers 
bei Raumtemperatur bzw. erhohten Temperaturen bis 
vorzugsweise 150°C f 

S) ggf. Aufbringen einer Kunstglasur aus einer hart- 
baren Harzazusammensetzung und Ausharten der Kunst- 
glasur. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl 
Killstoffe mit einer KorngroBe von O bis 0,5 mm einge- 
setzt werden; _ 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die hartbare Kunststof fmischung fur den Grund- 
korper 

96 bis 98 Gew.-% ungesattigte Polyesterharze 
3 bis 1 Gew.-% Harter 
2 bis 1 Gew.-% Beschleuniger 

enthalt . 

4-. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-\ 
^ net, daB die hartbare Kunststof fmischung fiir den Grund- 
korper 

30 bis 80 Gew.-# Polyather bzw, Polyol 
70 bis 20 Gew.-% Isocyanat 

30 enthalt • 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die hartbare Kunststof fmischung fiir den Grund- 
korper 

35 90 bis 95 Gew.-% Polyacrylat bzw. Polymethacrylate 
10 bis 5 Gew.-% Harter, wie Peroxyde 



6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die hartbare Kunststoffmischung fur den 
Grundkorp er 

50 bis 90 Gew.-% Epoxydharz 

50 bis 10 Gew.-% Amine, Polyamidoamine bzw. Polyamine 
enthalt . 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet 
daB dxe hartbare Kunststoffmischung fur den Grundkorper 
96 bis 100 Gew.-# Zondensationsharz wie Melaminharz , 

Phenolf ormaldehydharz , Harnstoff orm- 
aldehydharz bzw. Mischungen hiervon 
und 

0 bis 4 Gew.-% Harter 
enthalt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeichnet 
daB erne rieselfahige Masse aus 

2 bis 4 Gew.-% einer hartbaren Kunststoffmischung auf 

Basis von Kondensationsharz , 

1 bis 2 Gew.-% Ca-stearat, Zinkstearat oder Stearin- 

saure, 

1 bis 5 Gew.-% Wasser, Alkohol oder Mischungen hiervo 
96 bis 89 Gew.-# lullstoff mit einer KorngroBe unter 

0,5 mm 

durch Mischen, Trocknen auf einen Restfeuchtigkeitsge- 
halt von 1 bis 3 %, vorzugsweise 1,5 bis 2 % bei . 
Temperaturen etwa zwischen 50 bis 80°C und Sieben mit 
einer Maschenweite unter 0,8 mm hergestellt wird. 
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9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil der Ober- 
flache des plattenf ormigen Grundkorpers beim Ver- 
pressen in der Form strukturiert wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daS fur die Dessinierungsschicht Lacke 
mit bis zu 100 Gew.-% Feststoff anteilen aus Binde- 
mitteln, Farbmitteln, iiblichen Hilfsstoffen nach be- 
10 kannten Verfahren wie Spritzen, Drucken, Siebdrucken, 
Tropfen, GieBen, kombinierten Verfahren ein- bzw. 
mehrfach mit einem KaBauftragsgewicht zwischen 5 und 
200 g/m auf den Grundkorper aufgebracht werden, wobei 
fiir die Lacke sowohl physikalischtrocknende, chemisch- 
15 hartende oder strahlenhartbare Bindemittelsysteme ver- 
wendet werden. 

11- Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Eunstglasur hartbare Harz- 
2 0 zusammensetzungen auf Basis von Acrylaten, Methacryla- 
ten, Polyurethanen, Polythiol/en-Systeme bzwi Organo- 
polysiloxane oder Mischungen hiervon verwendet werden, 
die durch Walzen, Tauchen, Drucken, GieBen oder 
Spritzen mit einem Auftragsgewicht von 20 bis 150 g/m 2 
25 aufgetragen wird und durch UV- oder ES-Strahlen 
chemisch oder durch Lufttrocknung hartbar ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf 
eine rieselfahige Masse von Melaminharzen, Harnstoff- 
^ q Formaldehydharzen und/oder Phenolformaldehydharzen in 
eine Form geschuttet und zu einem Grundkorper einer 
Dicke von 2 bis 30 mm verpreBt wird, danach der ver- 



35 
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prefite Grundkorper kalt entformt und dann ein farb- 
mittelhaltiger hartbarer Lack auf eine Oberflache des 
Grundkorpers aufgetragen vird, wobei der Lack sowohl 
in die Poren des Grundkorpers eindringt als auch in 
den Grundkorper migrieren kann, danach bei erhohten 
Temperaturen vorzugsweise zwischen 60 und 130°C 
wahrend einer Zeitdauer bis ca* 2 Stunden der. Grund- 
korper mit Lackschicht gehartet wird, dann eine ggf . 
hartbare transparent e Har z zus ammens e t zung auf die 
Lackschicht des Grundkorpers aufgebracht und bei er- 
hohten Temperaturen getrocknet und gehartet wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12* dadurch 
gekennzeichnet, daB unterschiedlich eingefarbte 
rieselfahige Massen nacheinander oder gleichzeitig 
mittels Schablone in eine Form geschuttet und zu 
einem Grundkorper verpreBt werden. 
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